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@ Verfahren zur Herstellung eines langlichen Hohlkorpers 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung eines langlichen Hohlkorpers (17), wobei in ei- 
nem ersten Schritt aus Metallblech ein einen Hohlraum 
(6) aufweisender Grundkorper (5) hergestellt wird, und 
wobei in einem zweiten Schritt der Grundkorper (5) unter 
Anwendung der Innenhochdruckurnformverfahrens un- 
ter Zulassung eines kontrollierten Werkstoffflusses eines 
eingespannten Flansches (7) zum Hohlkorper (17) aufge- 
weitet wird. Das HersteMungsverfahren gestaltet sich be- 
sonders kostengunstig, wenn der Grundkorper (5) durch 
Rollprofilieren eines Blechzuschnittes hergestellt wird. 
Der die Material reserve bildende Flansch (7) kann dabei 
auf besonders einfache Weise an den Grundkorper (5) an- 
geformt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung eines langlichen Hohlkorpers, wobei in einem 
ersten Schritt aus Metallblech ein einen Hohlraum aufwei- 
sender Grundkorper hergestellt wird, und wobei in einem 
zweiten Schritt der Grundkorper unter Anwendung des In- 
nenhochdruckumformverfahrens unter Zulassung eines 
kontrollierten Werkstoffflusses eines eingespannten 
Flanschbereiches zum Hohlkorper aufgeweitet wird. 
[0002] Das insbesondere in den letzten Jahren bei der Her- 
stellung von Karosseriekornponenten von Kraftfahrzeugen 
stark in den Vordergrund geriickte Innenhochdruckumform- 
verfahren hat dort seine Grenzen, wo das Dehnvermdgen 
der verwendeten Materi alien uberschritten wird. Soil bei- 
spielsweise ein kreisrundes Rohr nach dem Aufweiten eine 
nahezu quadratische Form aufweisen, dann geht dies in be- 
stimmten Abschnitten mit einer Dehnung von mehr als 20% 
einher. Dies gilt allerdings nur dann, wenn die Dehnung ho- 
mogen uber den gesamten Umfang des Ausgangsprofils 
vonstatten gehen kann. In der Praxis gelingt dies aber zum 
Beispiel aufgrund auftretender Reibung nicht, mit der Folge, 
dass irn Bereich von Dehnungsspitzen, vor allern in den Ek- 
ken, wesentlich hohere Materi albelastungen vorliegen. Man 
hat also erkannt dass die Kanten- bzw. Eckenbereiche die 
kritischen Bereiche beim Innenhochdruckformen sind, da 
entweder das gewiinschte Eckprofil nicht vollstandig ausge- 
fiillt wird oder die Wandstarke so geschwacht wird, dass 
B ersten eintreten kann. Um dies zu vermeiden wurden be- 
reits verschiedentlich mehr oder weniger geeignete Vor- 
schlage gemacht. 

[0003] So beschreibt die DE 1 95 35 870 A 1 ein Verfahren 
zum Herstellen von schalenformigen Hohlstrukturen aus ge- 
doppelten Blechzuschnitten mitteis Innenhochdruckumfor- 
men, gekennzeichnet durch ein Einspannen der gedoppelten 
Blechzuschnitte in ein kombiniertes Spann-AJrnformwerk- 
zeug, das mit einer umlaufenden Spannflache einen 
Flanschbcrcich der gedoppelten Blechzuschnitte dichtend 
beziiglich der beim Innenhochdruckumformen auftretenden 
Druckwerte des Urnformmediums beaufschlagt, Umformen 
der gedoppelten Blechzuschnitte mitteis Innenhochdruck- 
umformen unter Zulassung eines kontrollierten Werkstoff- 
flusses im eingespannten Flanschbereich der gedoppelten 
Blechzuschnitte und anschliefiendes Verschweifien der 
Blechzuschnitte im Ranschbereich. Auf diese Weise wird 
also die im Flanschbereich liegende Materi alreserve ausge- 
schdpft, so dass das Umformverfahren in gewisser Weise 
sich als Kombination aus Ihnenhcrchdruckumformen und 
Tiefziehen darstellt. Nachteilig sind dabei allerdings insbe- 
sondere die umfangreichen Vorarbeiten, um den gedoppel- 
ten Blechzuschnitt herzustellen bzw. die einzelnen Blechzu- 
schnitte zusammenzufuhren und im Umformwerkzeug an- 
zuordnen. 

[0004] Vergleichbare Vorgehensweisen sind in der 
DE 900 085 C bzw. in der DE 199 07 247 Al beschrieben, 
in denen Einzelheiten bezuglich einer Vorrichtung zur Her- 
stellung von Hohlkorpern aus Blech unter hydraulischem 
Druck bzw. bezuglich eines Innenhochdruckurnformverfah- 
rens zur Herstellung bauchiger hinterschnittener Hohlkorper 
erlautert sind. 

[0005] Einen anderen Weg zur Losung des genannten Pro- 
blems geht die DE 42 14 557 C2, die ebenfalls ein Verfah- 
ren zum Herstellen von geschlossenen Hohlprofilen be- 
schreibt. Um kritische Materialschwachungen oder sogar 
ein Bersten zu vermeiden wird vorgeschlagen, das Aus- 
gangsteil in einer bestimmten Weise vor dem hydraulischen 
Aufweiten vorzuprofilieren. Dabei ist wesentlich, dass die 
Umfangserstreckung des Ausgangsteiles partiell oder uber 



die ganze Lange kleiner ist, als die Umfangserstreckung des 
gewunschten Endquerschnittes. Auch bei dieser \brgehens- 
weise lasst sich das gewiinschte Ergebnis nur uber zusatzli- 
che Bearbeitungsschritte erzielen. 
5 [0006] Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein kostengiinsti- 
ges Verfaliren zur Herstellung eines langlichen Hohlkorpers 
aufzuzeigen, bei dem selbst bei partiell hohen Umformgra- 
den Uberdehnungen und evtl. auch ein Bersten der Hohlkor- 
perwandung sicher vermieden wird. 
10 [0007] Ausgehend von einer Verfahrens weise nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1 gelingt dies erfindungs- 
gemaB, wenn weiter gemaB der im kennzeichnenden Teil 
des Patentanspruches 1 angegebenen Weise vorgegangen 
wird. 

15 [0008] Danach kann der die Materialreserve bildende 
Flansch ohne zusatzlichen Herstellungsaufwand bereits bei 
der Herstellung des zu einem Hohlkorper innenhochdruk- 
kumzuformenden Grundkorpers durch Rollprofilieren eines 
Blechzuschnittes angeformt werden. Die Verbindung im 

20 Flanschbereich, beispielsweise durch eine SchweiBnaht, 
kann wahlweise vor oder nach dem Innenhochdruckumfor- 
men erfolgen. Ein Beschnitt des Flansches kann sich an- 
schlieBen, wobei verbliebene Ranschbereiche vorteilhafter 
Weise derart nachbearbeitet werden konnen, dass sie Teil 

25 des Hohlkorpers bleiben und gewisse Funktionen uberneh- 
men, beispielsweise als Laschen oder Biigel ausgeformt 
werden. 

[0009] Die Erfindung ist nachstehend anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen naher erlautert. In der zugehorigen Zeich- 

30 nung zeigen: 

[0010] Fig. 1 eine schematisierte Schnittdarstellung einer 
geteilten Form mit eingelegtem Grundkorper, 
[0011] Fig. 2 eine weitere Schnittdarstellung einer im 
Flanschbereich modifizierten geteilten Form mit eingeleg- 

35 tern Grundkorper, 

[0012] Fig. 3 einen innenhochdruckgeformten Hohlkor- 
per in Perspektivdarstellung, 

[0013] Fig. 4 einen im Flanschbcrcich bcarbcitctcn Hohl- 
korper in Perspekdvdarstellung mit angeformten Funkdons- 
40 teilen und 

[0014] Fig. 5 einen im Flanschbereich beschnittenen 
Hohlkorper. 

[0015] Das fiir die Anwendung des Innenhochdruckum- 
formverfahrens zum Einsatz gelangende Werkzeug ist im 

45 Stand der Technik hinlanglich bekannt, so dass bezuglich 
entsprechender Details auf die einschlagige Literatur, auch 
Paten tliteratur, verwiesen werden kann. Fig. 1 zeigt daher 
nur schematisch ein Ober- und Untergesenk 1, 2, die einan- 
der erganzende, dem Querschnitt eines herzustellenden 

50 Hohlprofils entsprechende Ausnehmungen 3, 4 aufweisen. 
In diese ist ein durch Rollprofilieren eines Blechzuschnitts 
hergestellter Grundkorper 5 eingelegt, dessen Hohlraum 6 in 
bekannter Weise durch Beaufschlagen mitteis eines unter 
hohem Druck Pi stehenden Fluids aufweitbar ist, so dass die 

55 Grundkorper- Wandung sich an die Begrenzungsflachen der 
Ausnehmungen 3, 4 anlegen kann. Die fiir dieses Ausdeh- 
nen in besonders vorteilhafter Weise verwendete Materialre- 
serve wird durch einen beim Herstellen des Grundkorpers 5 
herausgebildeten seitlichen Flansch 7 zur Verfugung ge- 

60 stellt, der in weiteren, einen geeigneten Spalt bildenden 
Ausnehmungen 8, 9 im Ober- bzw. Untergesenk 1, 2 aufge- 
nommen wird. Das NachflieBen der Materialreserve lasst 
sich in bekannter Weise durch eine so genannte Ziehleiste 
10 steuem. 

65 [0016] Bei der geringfugig modifizierten Ausfuhrungs- 
forrn des Werkzeuges nach Fig. 2 wird die Funktion der 
Ziehleiste von einem in entsprechende Ausnehmungen 11, 
12 von Ober- bzw. Untergesenk 13, 14 eingelegten und darin 
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verschieblich gefuhrten (Doppelpfeil 15) Keil 16 erf u lit. 
Auch darnit lasst sich die Nachfuhrbewegung des Flansches 
7 in geeigneter Weise steuern. Durch entsprechende Fonn- 
gebung des Keiles 16 lasst sich ein unterschiedlich starkes 
NachflieBen der Flanschteile erreichen. 5 
[0017] Fig. 3 zeigt nun, ausgehend von dem mittels Roll- 
profilieren hergestelltem Grundkorper 5, den nach dem In- 
nenhochdruckuniformen hergestellten Hohlkorper 17 mit 
angeformten Flansch 7. Wie ersichdich weist der Hohlkor- 
per 17 in seinen auBeren Abschnitten eine im wesentlichen 10 
quadratische Kontur auf, wahrend im mitderen Bereich eine 
starkere Umformung bis hin zu einer Rechteckkontur statt- 
gefunden hat. Dort erfolgte auch eine starkere Materialzu- 
fuhr iiber den Flansch 7, so dass dort nur ein relati v schmaler 
Restflansch 18 verblieben ist, wahrend die auBeren Flansch- 15 
abschnitte 19, 20 noch eine relati v groBe Materialreserve 
aufweisen. 

[0018] Die Fig. 4 und 5 zeigen unterschiedliche Bearbei- 
tungs- bzw. Verwendungsmoglichkeiten beztiglich des Flan- 
sches 7. Dabei wurde gemaB Fig. 4 ein oberes Hanschteil 20 
7.1 entlang des Hohlkorpers 17 auf eine einheitliche Breite 
geschnitten, wahrend ein unteres Flanschteil 7.2 im Bereich 
der stimseitigen Flanschabschnitte so bearbeitet wurde, dass 
ein Biigel 21 sowie eine Lasche 22 entstanden sind. Tm da- 
zwischen liegenden Bereich entspricht der Beschnitt des un- 25 
teren Flanschteiles 7.2 dem des oberen Flanschteiles 7.1. 
Uber die gesamte Lange der Flanschteile 7.1, 7.2 sind diese 
mittels SchweiBnaht 23 verbunden. 

[0019] Der Hohlkorper 17 gemaB Fig. 5 weist eine der 
Ausfuhrungsform nach Fig. 4 entsprechende Kontur auf. 30 
Die oberen und unteren Flanschteile 73, 7.4 sind in gleicher 
Weise beschnitten, wobei die verbliebene Flanschbreite et- 
was geringer ist als die Breite des in Fig. 3 gezeigten Rest- 
flansches 18. Auch hier sind wiederum beide Flanschteile 
73, 7.4 mittels SchweiBnaht 23 verbunden, so dass der 35 
Hohlkorper 17 geschlossen ist und entsprechend mecha- 
nisch beansprucht werden kann. 

Patentanspruche 

40 

1. Verfahren zur Herstellung eines langlichen Hohl- 
korpers, wobei in einem ersten Schritt aus Metallblech 
ein einen Hohlraum aufweisender Grundkorper herge- 
steilt wird, und wobei in einem zweiten Schritt der 
Grundkorper unter Anwendung des Innenhochdruck- 45 
umformverfahrens unter Zulassung eines kontrollierten 
Werkstoffflusses eines eingespannten Flansches zum 
Hohlkorper aufgeweitet wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Herstellung des Grundkorpers (5) durch 
Rollprofilieren erfolgt. 50 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass bei der Herstellung des Grundkorpers (5) ent- 
lang seiner Langserstreckung ein einziger Flansch (7) 
herausgebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 55 
unterschiedlichen Werkstoffrluss einzelner Flanschab- 
schnitte (18, 19, 20). 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zumindest der Flansch (7) in der Weise 
weiterbearbeitet wird, dass dabei Funktionsteile, wie 60 
beispielsweise Biigel (21) und/oder Laschen (22) ent- 
stehen. 
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